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NOVELTY - Flocks, already attached to the substrate, are lightly 
impregnated with polymer resin in aqueous emulsion in a bath. The 
material, thus impregnated, is dried. The resin attaches any loose 
flock fibers to the substrate. It limits ink penetration into the 
flock, in any subsequent printing stage. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is included for the 
product of such manufacture. Preferred features: The resin content in 
the aqueous bath is preferably 2-12 dry wt%, especially 6-7%. 
Impregnation density is 100-150 g/m squared. The resin is deposited in 
a moist environment on the flocked side only. Processes typically 
involve moistening, coating or atomization. Following impregnation, 
excess resin solution is wrung out using pressure rollers, which also 
even-out the deposit. 

USE - A pretreatment for flocks applied to a substrate of e.g. 
paper or textile, especially before printing with e.g. patterns. 
Product uses abound, e.g. in packing, decoration, clothing and wall 
coverings . 

ADVANTAGE - This process solves major problems affecting contact 
printing systems. These include flock fiber detachment, and 
accumulation in printing machines from which poor printing results. Ink 
absorption into fibers detracts from color strength and visual 
impression. The problems are overcome in the new process, without 
detracting from the feel of the material . A range of printing systems 
may be employed following pretreatment. 
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(54) Proc6d6 de traitement des flocks d'un support f lock6 et produit obtenu par ce procM6 

(57) Proc^6 de traitement des flocks d'un support 
fIock6, caract^ris^ en ce qu'il consiste ^ impr^gner 
d'une laible quantity de r^ine polymdre les flocks du 
support f lock6 et d sScher ie support f lockS ainsi impr6- 
gn6, ladite r^sine ^ant destin^e k fixer au support les 
^ventuels flocks k I'^at libre et k limiter la penetration, 
lors d'une dventuelle etape d'impression uHdrieure, des 
encres dans les flocks. 
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Description 

[0001] La pr^sente invention concerne un proc6d6 de 
traitement des flocks d'un support flock6p le support 
pouvant §tre quelconque. par exemple en papier, en 
carton, en piastique. en textile ou en non-tiss6. Linven- 
tion concerne ^alement le produit obtenu par ce pro- 
c^6, qu1l soit ou non ult^rieurement inprim^. 
[0002] II est usuel de d^corer des supports flocks, en 
imprinfiant sur les flocks des motifs multicolores ou en 
marquant les flocks par application thermique d*un film 
colors ou m6tallis6. ce dernier proc§d6 6tant g^n^rale- 
ment connu sous le terme "dorure k chaud". Les sup- 
ports flock^s sont ainsi dScor^s dans de nombreux 
domaines. par exemple Tembailage et le conditionne- 
ment. la decoration, rhabillement, ou le rev§tement 
mural, 

[0003] Les supports f lock6s peuvent §tre d6cor6s par 
impression s^rigraphique. mais une telle impression ne 
permet pas de reproduire pr§ds§ment des motifs en 
quadrichromie finement tramps, car les cadres s^rigra- 
phiques utilises sont limitSs par les dimensions du 
maillage. 

[0004] Les supports f tock^s peuvent §tre ^alement 
d6cor6s par impression h6liographique, mais ce type 
d'impression est ^galement limits du point de vue de la 
quality et de la finesse de la reprteentation graphique, 
et n^cessite en outre la realisation pr^alable d'outils 
d'impression sp6df iques. tels que des cylindres graves, 
qui sont trdscoOteux. 

[0005] En outre, I'lmpression s6rigraphique comme 
rimpression heiiographique n^cessitent de d^oser une 
quantity d*encre Importante sur les flocks, et ceci quel- 
que soit la nature du support k innprimer. 
[0006] On connatt egalement les precedes d'impres- 
sion offset ou f lexographique. mais ces derniers ne peu- 
vent Stre mis en oeuvre de fagon simple pour d6corer 
une surface f iock^e. pour les raisons suivantes : 

contrairement au proc§d6 d'impression s§rigraphi- 
que ou heiiographique, les machines d'impression 
offset ou f lexographique sont sensibles aux flocks 
libres qui sont toujours plus ou moins presents sur 
un support flock6 ; en effet, ces flocks libres quittent 
le support flock6 lors de son passage k travers la 
nnachine d'impression et viennent se coincer dans 
des parties de la machine, telles que les cylindres 
d'entrainement et les plaques, ce qui det^riore la 
quality d'impression et n6cessite des nettoyages 
frequents, et done des temps d'arr§ts importants ; 
comme Umpression offset, flexographique ou par 
jet d'encre ne depose que de faibles quantites 
d'encre sur le support d decorer. une quantite subs- 
tantielle de ce depdt d'encre peut §tre absorbee par 
les flocks du support f locke qui presentent, comme 
tout textile, un certain pouvoir d'absorption. ce qui 
reduit d'autant I'intensite des coloris imprimes et 
limite les possibilites de realisation de coloris sou- 



tenus ou vifs. 

[0007] Le marquage d'un support f locke par applica* 
tion thermique d'un film colore ou metallise est egale- 

5 ment possible, dans certaines conditions. Dans un tel 
precede, une couche coloree ou metallisee est appli- 
quee sur un support provisoire, generalement un film en 
polyester transparent, puis est partiellement transferee 
sur les flocks du support f locke k i'aide d'un outil chauf- 

10 fant. tel qu'un poingon. qui vient brievement appuyer fbr- 
tement lad'rte couche centre les flocks du support f locke, 
ladite couche etant alors transferee sur les parties f loc- 
kees du support qui ont ete ecrasees par le poingon. 
Toutefois. le marquage d'un support f locke est plus deii- 

15 cat que celui d'un papier ou d'un carton, en raison de la 
nature textile et irreguliere du support flocke. ce qui 
necessite de respecter predsement des conditions 
d'application particulieres, k savoir la selection d'un film 
de marquage k chaud adapte au support flocke. et le 

20 respect absolu des conditions de marquage sur une 
machine predse et tres bien regiee. M§me si ces condi- 
tions sont parfaitement respectees. le marquage de 
dessins tres fins ou de textes de tires faibles dimensions 
ne pourra pas se faire dans de bonnes conditions de 

25 llsibilite ou sera peu resistant aux frottemertts. 

[0008] Pour rendre le support flocke fadlement impri- 
mable par les precedes susmentionnes. ii est egale- 
ment possible de modifier la surface flockee en 
ecrasant les flocks par calandrage ou grainage avec un 

30 cylindre chauffant. Ilsse ou k motifs en relief, mis en 
pression. mais dans ce cas. I'aspect et le toucher du 
support flocke ainsi eaase sont alteres. 
[0009] La presente invention a pour but de proposer 
un procede de traitement des flocks d'un support flocke, 

35 qui permette de conserver un toucher doux et agreable 
du support flocke ainsi traite. qui permette d'imprimer 
ce dernier par les precedes dassiques d'inrpression off- 
set, flexographique. par jet d'encre ou par marquage 
tiiermique k I'akle d'un film colore ou metallise, dans les 

40 conditions habituelles de mise en oeuvre de ces prece- 
des, sans reglage particulier ni utilisation de matieres 
premieres speciales, tout en permettant une reproduc- 
tion predse de motifs multicolores, netamment en qua- 
drichromie. avec la qualite d'une photegraphie. 

45 [001 0] A cet effet. I'invention a pour objet un precede 
de traitement des flecks d'un support flocke. caracterise 
en ce qu'il censiste k impregner d'une faible quantite de 
resine polymere. en emulsion dans un bain aqueux, les 
flocks du support flocke et k secher le support flocke 

so ainst impregne, ladrte resine etant destinee k fixer au 
support les eventuels flocks k retat libre et k limiter la 
penetration, lors d'une eventijelle etape d'impression 
ulterieure. des encres dans les flocks. 
[0011] De preference, la teneur en resine du bain 

55 aqueux est avantageusement comprise enti-e 2 et 12% 
en poids de matiere seche. de preference entre 6 et 7%. 
[0012] Dans un forme de realisation particuliere. le 
precede consiste k impregner les flocks de ladite emul- 
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sion avec une density comprise entre 100g/m^ et 
150g/m2. 

[0013] Selon une autre caract^ristique de rinvention. 
le proc&i6 consiste k d^poser la r^sine en milieu 
humide sur les flocks, du seul cdt6 de la surface f lock^e 
du support, par tout prockl6 tel que le mouillage, 
rimpr^nation. Tenduction ou la pulverisation. Avanta- 
geusement, le procM^ consiste, apr^s Impregnation de 
flocks avec la r^sine en dispersion aqueuse. k essorer 
ledit support flocks ainsi impr^gne entre deux cylindres 
presseurs pour 6vacuer la r6sine en exc§s et uniform!- 
ser le d^pdt de r6sine. 

[0014] Avantageusement, la r^sine est une r^sine 
polym^re synth6tique choisie parmi les esters-acryli- 
ques. les latex synth^tiques et les polyesters-polyur^v 
thanes, de fa^on que le support flocks ainsi inrprSgne 
conserve un toucher doux. sec et non-coliant. 
[0015] De preference, le support est choisi parmi les 
supports en papier, en carton, en plastique. en textile ou 
en non-tisse. 

[0016] L'invention vise egalement le produit obtenu 
par le precede tel que precedemment decrit, caracte- 
rise en ce qu'il comporte un support flocke dont les 
flocks sont impregnes de resine seche dont la densite 
est comprise entre 2 et 12g/m^. de preference entre 6 et 
7g/m2. 

[0017] Avantageusement les flocks impregnes de 
resine du produit precite sont imprimes de motifs multi- 
colores. par exemple en quadrichromie. par un precede 
d'impresslon offset, flexographique. par jet d'encre ou 
par application thermique d*un film colore ou metallise. 
[0018] On va malntenant brievement decrire la mise 
en oeuvre du precede seion rinvention. 
[001 9] Le support flocke est fabrique par un precede 
cennu en soi. en utitisant des fibres textiles dassiques 
et une resine polymere adhesive pour lier les flocks au 
support choisi. De preference, on utilise selon l'inven- 
tion, des flocks de faibles dimensions, par exemple 
entre 0.3 et 2mm, et les fibres sont choisies parmi les 
fibres naturelles, les fibres en rayonne k base de vis- 
cose, ou des fibres en coton. de fagon que le support 
ainsi flocke ait un toucher doux et agreable. 
[0020] Le support flocke est ensuite impregne d*une 
autre resine polymere en emulsion dans un bain 
aqueux. plutdt qu'en solution organique, afin de prote- 
ger Tenvironnement. 

[0021 ] Le bain aqueux contenant la resine en disper- 
sion est depose de fagon uniforme sur lesf locks du sup- 
port flocke. par tout precede, par exemple par 
mouillage. impregnation, enduction ou. pulverisation. 
Avantageusement. le support flocke passe entre deux 
cylindres, dont le cylindre applicateur comporte une 
couche d' mousse impr'gnee de ladite emulsion pour 
la depeser sur les flocks du support flocke. Puis, le sup- 
pert flocke ainsi impregne passe entre deux cylindres 
presseurs. par exemple Tun en ader et Tautre en caout- 
chouc, pour enlever la resine en exces et uniformiser le 
depdt de resine. II s'agit en quelque serte d'une etape 



d'essorage du support flocke impregne. La concentra- 
tion du bain dimpregnation est ajustee de fagon k depe- 
ser une tres faible quantite de resine sur les supports 
flockes, de maniere k censerver un toucher deux et 
5 agreable. mais la quantite de resine doit etre suffisante 
pour permettre une impression utterieure, cemme expli- 
que d-apres. 

[0022] Apres retape d'impregnatien. le support flocke 
inpregne est seche par passage dans un four de traite- 

10 ment thermique, pour faire evaperer Teau centenue 
dans le bain de traitement. Puis, le produit ainsi traite 
est enrouie et conditienne sous des conditions adequa- 
tes k la nature du support Dans le cas des supports en 
papier ou en canon, le taux d'humidite du conditienne- 

15 ment doit §tre proche du taux de reprise des supports. 
Enfin, le produit ainsi traite est decoupe dans des for- 
mats adaptes aux types d'impressions voulues, ou bien 
sous la forme de petits rouleaux de dimensions adap- 
tees aux differentes machines d'impression. 

20 [0023] En variante. le bain de traitement peut §tre 
applique par enduction en feisant passer le support 
flocke entre un cylindre et une rade applicatrice. 
[0024] II est important de noter que gr§ce k la pre- 
sence de la resine dans les decks, la surface des flocks 

25 est plus r6guliere sensiblement comme du papier ou du 
carton, ce qui permet une impression dans les condi- 
tions habituelles de mise en oeuvre, sans reglage parti- 
culier. En particuiier, Timpression offset ou 
flexographique ou par jet d'encre peut §tre mise en 

30 oeuvre, car la presence de la resine dans les decks 
limite Tabsorptien de I'encre par les decks. En outre, il 
n'y a plus de risque de voir les flocks k retat libra se 
coincer dans les parties de la machine dimpressien. car 
ils sent retenus sur le support par la resine. 

35 [0025] On notera egalement qu'il est preferable de ne 
pas preceder k un brossage ou un nettpyage du support 
flocke apres son traitement par le precede de rinven- 
tion. 

[0026] Bien que rinvention ait ete decrite en liaison 
40 avec des exempies de realisations particuliers, il est 
bien evident qu'elle ni est nuliement limitee et qu'elle 
comprend tous les equivalents techniques des meyens 
decrits ainsi que leurs combinaisons qui celles-d 
entrent dans le cadre de invention. 

45 

Revendications 

1. Precede de traitement des flocks d'un. support 
flocke, caracterise en ce qu'il consiste k impregner 

50 d'une faible quantite de resine polymere, en emul- 
sion dans un bain aqueux, les flocks du support 
flocke et k secher le support f tocke ainsi impregne, 
ladit~ resin ^ etant destinee k fixer au support les 
eventuels flocks k retat libra et k limiter la penetra- 

55 tien, lors d'une eventuelle etape d'impression ulte- 
rieure. des encres dans les flecks. 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
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que la teneur en r6sine du bain aqueux est avanta- 
geusement comprise entre 2 at 12% en poids de 
mati^re s§che. de pr^f^rence entre 6 et 7%. 

3. Proc^6 selon la revendication 2. caract^ris^ en ce s 
qu'il consiste & impr^gner les flocks de ladite Emul- 
sion avec une density comprise entre 100g/m? et 
150g/m2. 

4. Proc^E selon Tune des revendications 1^3. io 
caract^risd en ce que quil consiste k d^oser la 
r^ine en milieu humide sur les flocks, du seul cdt6 

de la surface f lock6e du support, par tout proc6d6 

tel que le mouillage, Timpr^nation, I'enduction ou 
la pulverisation. is 

5. Proc6d6 selon la revendication 4. caract^risE en ce 
qu1l consiste. apr^s impregnation de flocks avec la 
r^sine en dispersion aqueuse. k essorer ledit sup- 
port flock6 ainsi impr6gn6 entre deux cylindres 20 
presseurs pour Evacuer la r^sine en excEs et uni- 
fbrmiser le d^pdt de r^sine. 



6. Proc§de selon Tune des revendications 1^5, 
caracterise en ce que la r^sine est une r^sine poly- 25 
mere synthetique choisie parmi les esters-acryli- 
ques, les latex synthetiques et les polyesters- 
polyurethanes, de fagon que le support f locke ainsi 
impregne conserve un toucher doux, sec et non- 
collant. 30 

7. Procede selon Tune des revendications 1^6, 
caracterise en ce que le support est choisi parmi 
les supports en papier, en carton, en plastique, en 
textile ou en non-tisse. 3S 



8. Produit obtenu par le procede selon Tune des 
revendications 1 k 7, caracterise en ce qu*il com- 
porte un support f locke dont les flocks sont impre- 
gn§s de r6slne sdche dont la densite est comprise 40 
entre 2 et 12g/m^, de preference entre 6 et 7g/m^. 



9. Produit selon la revendication 8, caract6ris6 en ce 
que les flocks impregnes de resine du produit pre- 
cite sont inprimes de motifs multicolores. par 45 
exemple en quadrichromie. par un procede 
d'impression offset, flexographique, par jet d'encre 
ou par application thermique d'un film colore ou 
metallise. 
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